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Tl - Gas-tight package, in particular sterilisation bag, and method for its 
manufacture 

AB - A gas-tight package, in particular in the form of a so-called 

sterilisation bag, has a stuck-on label for the usual data concerning 
the contents, manufacturer, etc. If the closed package with the 
contents is heated for the purpose of sterilisation or during any 
other treatment, the gas located in the package expands to such a 
great extent that the package can burst. To reduce the excess 
pressure inside the package (10), it is punched through in one 
partial region (18). This partial region (18) is covered by a label 
which has a window which is only covered by sterilisation paper and 
which allows gas to escape from the package, but prevents gas 
entering. 
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Tl - Gas tight plastic bag - made of specified plastic hose with label over 
punched slits 
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AB - DE3615989 A gas-tight sterilization bag, e.g. for surgical 

instruments, is made preferably of transparent polyamide with two 
welds. One part has several punched cuts in the shape of Y's which 
is covered by a label with particulars of the contents. Each label has 
a carrier foil, preferably of polyester, with sterilization paper and 
windows. 

- ADVANTAGE - This creates a transparent and robust package 
which permits the gas egress but no gas ingress.(0/5) 
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(g> Gasdichte Verpackung, insbesondere Sterilisationsbeutei, sowie Verfahren zu dessen Herstellung 



Eine gasdichte Verpackung, insbesondere in der Form 
eines sogenannten Sterilisationsbeutels weist ein aufge- 
klebtesEtikettfurdie ubiichen Angaben uberinhalt Herstel- 
ler etc. auf. Wenn die geschlossene Verpackung mit Inhalt 
zum Zwecke der Sterilisation oder bei einer sonstigen Be- 
iiandlung erwarmt wird» dohnt sich das in der Verpackung 
befindliche Gas stark aus, so daB die Verpackung platzen 
kann. Zum Abbau eines Oberdrucks im Inneren der Verpak- 
kung (10) ist diese in einem Teilbereich (16) durchstanzt. Die- 
ser Teiibereich (18) wird mit einem Etikett uberklebt, das ein 
tediglich durch Sterilisationspapier abgedecktes Fenster 
aufweist, das einen Gasaustritt aus der Verpackung gestat- 
tet, einen Gaseintritt dagegen verhindert. 
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PatentansprUchc 



I. Gasdichte Vcrpackung, insbesondcre Stenlisa- 
tionsbeutel, mit aufgeklebtem Etikett fur Angaben 
uber Verpackungsinhalt, Hersteller etc^ dadurch s 
gekennzeichnet^ daB die Verpackung (10) in emem 
Teilbereich (18) durchstanzt ist, daB das Etikett (38) 
eine mit einem Fenster (32) versehene Tragerfohe 
(20) und eine auf die Tragerfolie voliflachig uber 
das Fenster hinweg aufkaschierte Lage (36) aus to 
Sterilisationspapier aufweist, und daB das Etikett 
(38) derart auf der Verpackung angeordnet ist, daB 
das Fenster (32) Uber dem durchstanzten Teilbe- 
reich (18) der Verpackung liegt ^ ^ ^ . 
2 Verpackung nach Anspruch I, dadurch gelcenn- 15 
zeichnet, daB das Fenster (32) sowie der durch- 
stanzte Teilbereich (18) die Form eines l^gge- 
streckten, schmalen Streifens aufweisen, und daB 
das Fenster im Mittelbereich des Etiketts angeord- ^ 

3^Verpackung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, dafl die Verpackung aus emer 
Klarsichtfolie aus Polyamid und die Tragerfohe der 
Etiketten aus Polyester besteht. . , u- q 

4 Verpackung nach einem der Anspruche 1 bis J. 25 
dadurch gekennzeichnet, daB in dem durchstanzten 
Teilbereich (18) einzelne kurze, Y- oder L-f5rmige 
Stanzlinien vorgesehen sind. 
5. Verfahren zur Herstellung eines Etiketts fiir erne 
Verpackung gemaQ einem der Anspruche 1 bis 4, 30 
gekennzeichnet durch folgende Verf ahrensschntte 

- Tragerfolien-Bahnmaterial wird auf wenig- 
stens einer Oberflache mit einer selbstkleben- 
den KJeberschicht uberzogen und mit einer 35 
Abdeckfolieabgedeckt, 

- die Verbundanordnung aus Tragerfolie, 
Kleberschicht und Abdeckfolie wird mit einer 
Anzahl von ausgestanzten Fenstern versehen. 

- die Abdeckfolie wird abgezogen, 40 

- die verbleibende Anordnung aus Tragerfo- 
lie und Kleberschicht wird voliflachig uber die 
Fenster hinweg mit einer Lage aus Sterilisa- 
tionspapier uberzogen und ^ J 

- das auf diese Weise entstandene Verbund- 45 
material wird jeweils um die einzelnen Fenster 
herum durch alle Lagen hindurch in der Form 
und GroBe einzelner Etiketten ausgestanzt 

6. Verfahren nach Anspruch 5. dadurch gekenn- 50 
zeichnet»daB 

- daB die Tragerfolie auf der anderen Ober- 
flache mit einer selbstklebenden Kleber- 
Schicht uberzogen und durch eine zweite Ab- 55 
deckfolie abgedeckt wird, 

- daB beim Ausstanzen der Etiketten alle La- 
gen. mit Ausnahme der zweiten AbdeckfoUe, 
durchstanzt werden, und 

- daB die zweite Abdeckfolie als aufrollbares, 6o 
Etiketten in Reihe aufnehmendes Tragerband 
ausgeschnitten wird. 



7. Verfahren nach Anspruch 6. dadurch gekenn- 
zeichnet daB beim Ausstanzen der Fenster die 65 
zweite Abdeckfolie ebenfalls durchstanzt wird 

8. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Tragerfolie auf der anderen Ober- 



flache mit einer Hot-Melt- Beschichtung versehen 
wird. 

Beschreibung 

Die Erfindung betrifft eine gasdichte Verpackung, 
insbesodere einen Sterilisationsbeutel, mit aufgekleb- 
tem Etikett for Angaben Uber Verpackungsinhalt, Her- 
steller etc, sowie ein Verfahren zur Herstellung ernes 
Etiketts fur eine Verpackung dieser Art. 

Gasdichte Verpackungen, etwa in der Form ver- 
schweiBter Beutel aus Folyamid-Schlauchfohe, werden 
fur medizinische Instrumente oder Bedarfsartikel, fur 
Nahrungsmittel oder in anderen Fallen verwendet. in 
denen eine sterile Aufbewahrung bis zum Gebrauch 
Oder Verbrauch erforderlich ist. Im Zuge der Stenhsie- 
rung Oder Konservierung derartiger Waren ist vielfach 
eine Warmebehandlung der Waren nach dem gasdich- 
ten VerschweiBen in der Verpackung erforderlich. Bei 
einer Warmebehandlung dehnen sich die in der Verpak- 
kung enthaltenen Gase erheblich aus. Ahniiche Proble- 
me ergeben sfch bei Garungs- und Gasungsprozessen. 
Da die Gase nicht entweichen konnen. besteht die Ge- 
fahr, daB die Verpackung platzt Noch problematischer 
ist die Entstehung feiner Risse, die zunSchst nicht be- 
merkt werden, eine dauerhafte Sterilhaltung jedoch aus- 

schlieBen. . - i » 

Zwar sind sogenannte Sterilisationspapiere bekannt, 
die eine einseitige Diffusionswirkung aufweisen, Gase 
also austreten, jedoch nicht eintreten lassen. Derartige 
Papiere haben den Nachteil. daB der verpackte Artikel 
nicht von auBen sichtbar ist, wie es bei Klarsicht-Kunst- 
stoffolien der Fall ist. Es gibt tutenformige Verpackun- 
gen mit einer Lage Sterilisationspapier und emer weite- 
ren Lage Polyamid- Folic, die den verpackten Gegen- 
stand zwar von einer Seite her erkennen laBt, jedoch 
mQssen derartige Verpackungen nach Auftragung ernes 
sogenannten Hot-Melt-Klebers entlang des gesamten 
umlaufenden Randes versiegelt werden. Auf diese Wei- 
se konnen Leckstellen entstehen. Es besteht nicht die 
Moglichkeit, mit einer fur einen dichten VerschluB be- 
sonders gunstigen Schlauchfolie zu arbeiten. die ledig- 
lich eine VerschweiBung an zwei gegenuberhegenden 
Enden erfordert SchlieBlich sind die aus Stenhsations- 
papier und Polyamid- Folic kombinierten Verpackungen 
weniger robust als Packungen aus Schlauchfolie. 

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Ver- 
packung und ein Verfahren der gattungsgemaBen Art 
zu schaffen, die in einfacher Weise und ohne wesenthche 
Anderungen herkommlicher Verpackungsverfahren die 
Herstellung einer klarsichtigen und robusten, einen 
Gasaustritt ermoglichenden, einen Gaseintritt jedoch 
verhindemden Verpackung gestatten. 

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaB bei emer Ver- 
packung der gattungsgemaBen Art dadurch gelost, daB 
die Verpackung in einem Teilbereich durchstanzt ist. 
daB das Etikett eine mit einem Fenster versehene Tra- 
gerfolie und eine auf die Tragerfolie voliflachig uber das 
Fenster hinweg aufkaschierte Schicht aus Sterihsauons- 
papier aufweist, und daB das Etikett derart auf der Ver- 
packung angeordnet ist, daB das Fenster uber dem 
durchstanzten Teilbereich der Verpackung hegt. 

Bei der erfindungsgemaBen Verpackung niramt das 
Etikett eine Doppelfunktion wahr, indem es einerseits 
wie ein ubliches Etikett eine Beschriftung zur ICenn- 
zeichnung des Verpackungsinhalts, des Herstellers oder 
dergleichen aufnehmen kann, andererseits aber als eine 
Art von Entluftungsventil dient Der durchstanzte und 
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zur Entluftung dienende Teilbereich der Verpackungs- einer Kunststoff-Schlauchfolie aus Klarsicht-Material. 

Folic wird durch die Tragerfolie des Etiketts umgeben Das Material muB iediglich auf Lange zugeschnitten 

und verstarkt, so daS ein AufreiBen der Verpackung von und an beiden Enden mit Hilfe von zwei SchweiBnahten 

den Stanzungen her ausgeschlossen ist. Das verhaltnis- 14,16 verschlossenwerden, 

maQig leicht einreiBende Sterilisationspapier liegt nur 5 Insoweit handelt es sich urn eine seit langem bekannte 

imBereich des Fensters des Etiketts frei und wird durch Verpackung. ErfindungsgemaB wird das Material je- 

die Tragerfolie des Etiketts im Ubrigen wie durch einen doch in einem zusammenhangenden Teilbereich 18 mit 

Rahmen getragen und geschUtzL Die Verpackung kann einer Anzahl von nicht im einzelnen bezeichneten, 

vollstandig klarsichtig ausgefOhrt sein und wird Iediglich durchgcstanzten Schnittlinien versehen, die in Fig. 1 et- 

im Bereich des Etiketts abgedeckt, das auch bei KJar- lo wa die Form eines umgekehrten Y aufweisen. Der mit 

sIcht-Verpackungen ublicherweise vorhandcn ist und in 18 bezeichnete Teilbereich hat die Form eines schmalen, 

Kauf genommen wird langlichen Streifens. Dieser Teilbereich wird in den spa- 

Zur Herstellung einer erfindungsgemaBen Verpak- teren Verfahrensschritten mit einem Etikett uberklebt, 

kung ist es im Hinblick auf das Verpackungsmaterial auf das im folgenden eingegangen werden soIL 

Iediglich erforderlich, in einem zusammenhangenden, is Fig. 2 veranschaulicht einen Ausschnitt aus emem 

unter der GroBe eines ublichen Etiketts liegenden Teil- mehrschichtigen Verbundmaterial. Zur Verdeutlichung 

bereichs des Verpackungsmaterials einige durchge- ist der Materialverbund in einzelne. getrennt liegende 

stanzte Einschnitte vorzusehen. Das Etikett, als solches Schichten aufgeteilt, die jedoch in der Praxis unmittel- 

wird vorzugsweise in folgender Weise hergesteilt bar miteinander verbunden sind 

Auf ein Tragerfolien-Bahnmaterial. beispielsweise 20 In der Mitte befindet sich eine Tragerfolie 20, etwa 

aus Polyester, wird auf einer Seite ein Kleber und auf aus Polyester. Auf beide Oberflachen wird jeweils eine 

diesen eine abziehbare Abdeckfolie aufgebracht Das Kleber-Schicht 22, 24 aufgebracht. Die Kieberschichten 

selbe kann auf der anderen Seite der Tragerfolie ge- 22, 24 werden durch Abdeckfolien 26, 28 abgedeckt. die 

schehen. jedoch kann hier auch der Auftrag eines Hot- im wesentlichen nur der weiteren Handhabung dienen, 

Melt-Klebers erfolgen. Das auf diese Weise gebildete 25 wie anschlieBend erlautert werden solL Der Kleber der 

Bahnmaterial wird zur Bildung einzelner Fenster oder Kleber-Schichten 22, 24 weist zu der Tragerfolie 20 eine 

Offnungen durch alle Lagen hinweg durchstanzt. Die groBere Adhasion als zu den Abdeckfolien 24, 26 auf, so 

Fenster liegen jeweils in Positionen. die einer Aufteilung daB die Abdeckfolien zu einem spateren Zeitpunkt im 

der gesamten Flache in einzelne Etiketten entsprechen. wesentlichen ruckstandsfrei abgezogen werden konnen. 

Nunmehr wird die Abdeckfolie von der ersten Ober- 30 Die Abdeckfolien bestehen beispielsweise aus einem 

flache abgezogen, und an ihrer Stelle wird ein Sterilisa- Material, das als Trager fOr sogenannte Selbstklebe-Eti- 

tionspapier vollflachig aufkaschiert Dabei uberdeckt ketten verwendet wird und auf dem Markt etwa unter 

das Sterilisationspapier nicht nur das verbliebene Mate- der Bezeichnung Pergamin erhaltlich ist. 

rial, sondern auch die Fenster. AnschlieBend werden aus Eine alternative Ausfuhrungsform kann darin beste- 

dem gesamten Materialverbund, mit Ausnahme einer 35 hen, daO die untere Kleber-Schicht 24 und die untere 

etwaigen Abdeckfolie auf der zweiten Oberflache, ein- Abdeckfolie 26 fortgelassen und auf die Unterseite der 

zelne Etiketten ausgestanzt Die zweite Abdeckfolie Tragerfolie 20 ein heiBsiegelbarer Schmelzkleber (Hot- 

kann zugleich als Tragerbahn fur eine Etikettenreihe Melt) aufgebracht wird In erkaltetem Zustand ist dieser 

zurechtgeschnitten werden. Der nicht von Etiketten ein- praktisch nicht klebfahig, so daB er die Handhabung des 

genommene Materialverbund aus Tragerfolie und Steri- 40 Verbundmaterials nicht behindert. Beim Aufkleben auf 

lisationspapier wird entfernt. Die Etiketten werden einen Sterilisationsbeutel 10 gemaB Fig. 1 kann der 

beim Aufbringen auf die Verpackung von ihrer TrSger- Schmelzkleber durch Erwarmen fest aufgeschweiBt 

bahn in der ublichen Weise abgezogen und auf die Ver- werden. 

packung derart aufgeklebt, daB die Fenster uber dem Im nachsten Verfahrensschritt wird die zuvor be- 

durchstanzten Bereich der Verpackung liegen. 45 schriebene Verbundbahn — zunachst nur gedanklich — 

Wahrend diese Ausfuhrungsform als bevorzugt anzu- in Laufrichtung und in Querrichtung in einzelne, etwa 

sehen ist, besteht auch die Mdglichkeit auf die zweite der GraBe eines Etiketts entsprechende Felder 30 un- 

Oberflache der Tragerfolie einen heiBsiegelbaren Kle- terteilt. Im Mittelbereich jedes einzelnen Feldes werden 

beraufzubringen. In erkaltetem Zustand ermoglicht die- sodann langliche Fenster 32 durch alle Materiallagen 

ser ohne weiteres eine Handhabung des Materials, wah- 50 hindurch ausgestanzt Das ausgestanzte Material wird 

rend er nach Erwarmung auf das Material der Verpak- ausgeworfen. AnschlieBend wird die obere oder erste 

kung aufschweiBbar ist. Abdeckfolie 26 abgezogen, wie der Pfeil 34 veranschau- 

Im folgenden werden bevorzugte Ausfiihrungsbei- licht* 

spiele der Erfindung anhand der beigefugten Zeichnung Nachdem die obere Abdeckfolie 26 entfernt worden 

naher erlautert 55 ist, die Kleber-Schicht 22 jedoch auf der Tragerfolie 20 

Fig. 1 ist eine perspektivische Darstellung eines Steri- verblieben ist, wird auf die gesamte Bahn vollflachig ein 

iisationsbeutels als Beispiel einer Verpackung; Sterilisationspapier aufkaschiert. Die Sterilisationspa- 

F1g.2 zeigt in auseinandergezogener, perspektivi- pier-Lage ist inFig. 4mit36 bezeichnet 
scher Darstellung einen Abschnitt des Verbund-Bahn- Das in Fig. 4 gezeigte Verbundmaterial besteht nun- 
materials als erste Stufe bei der Herstellung eines erfin- 60 mehr somit aus der mittleren Tragerfolie 20, der oberen 
dungsgemaBen Etiketts; Sterilisationspapier-Lage 36 und der unteren Abdeckfo- 

Flg. 3 bis 5 zeigen in entsprechender Darstellung in lie 28. Dieses Verbundmaterial wird anschlieBend einem 

kleinerem MaBstab die weiteren Verfahrensschritte zur Stanzvorgang mit exakt vorgegebener Stanztiefe unter- 

Herstellung von Etiketten. worfen, bei dem die Sterilisationspapier- Lage 36 und die 

In Fig. 1 ist eine geschlossene Verpackung in der 65 Tragerfolie 20 zur Bildung einzelner Etiketten 38 durch- 

Form eines Sterilisationsbeutels 10 gezeigt, in dem sich stanzt werden, die in Fig. 4 fur einen Teilbereich der 

als Beispiel ein chirurgisches Instrument 12 befindet Flache der Bahn angedeutet sind. Sofern die Etiketten 

Die Verpackung besteht im dargestellten Beipiel aus 38 nicht unmittelbar aneinander angrenzen, sondern 
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durch ein Raster 40 aus Stegen getrennt sind, wird die- 
ses Raster 40 von der unteren Abdeckfolie 28 abgezo- 
gen und entfemt. Bei dem zuvor beschriebenen Stanz- 
vorgang wd die untere Abdeckfolie 28 ausgenommen. 
Sie dient nun somit als Trager f Qr die Etiketten. 5 

Zur Verbesserung der weiteren Handhabung kann 
die untere Abdeckfolie 28 nunmehr entlang den Schnitt- 
linien 42, 44 in einzeine Tragerbahnen 46 durchschnitten 
werden, die jeweils eine einzeine Etiketten-Reihe tra- 
gen, wie es in Fig. 5 gezeigt isL to 

Die einzelnen Etiketten 38 bestehen nunmehr aus 
rechteckigen Ausschnitten der TragerfoHe 20, die in ih- 
rem Mittelbereich mit jeweils einem Fenster 32 verse- 
hen sind. Auf die selbstklebende obere Kleber-Schicht 
22 ist ein Ausschnitt der Sterilisationspapier-Lage auf- is 
kaschiert. . 

Die untere Kleber-Schicht 24 bildet nach dem Abzie- 
hen von der Tragerbahn 46 eine Seibstklebe-Beschich- 
tung zum Aufkleben der Etiketten auf einen Stenhsa- 
tionsbeutelgemaBFig. 1. , 

Wenn ein Etikett 38 auf den Sterilisationsbeutel 10 
gemaB Fig. I aufgekiebt ist, liegt das Fenster 32 fiber 
dem durchstanzten Teilbereich 18. Nach Herstellung 
der durchstanzten Schnittlinie klafft das Material des 
Sterilisationsbeutels an den Schnittlinien zumindest bei 25 
einem Oberdruck innerhalb des Sterilisationsbeutels 
auseinander, so daB das flberschussige Gas entweichen 
kann. Das Gas kann die Sterilisationspapier-Lage 36 im 
Bereich der Fenster 32 von innen nach auBen durchdrin- 
gen. jedoch ist ein Gaseintritt von auBen nach innen 30 
aufgrund der an sich bckannten Struktur des Sterilisa- 
tions- Papiers nicht mdglkh. 

Die Form der durchstanzten Teilbereiche des Beutels 
muB naturgemaB nicht streifenformig sein. Beispielswei- 
se sind auch runde, quadratische oder elliptische For- 35 
menmoglich. 

Entsprechendes gilt fur die Form der Schnittlinien im 
Inneren dieser Teilbereiche Diese konnen beispielswei- 
se auch dreieckige oder runde Lochstanzungen sein, 
wenn dies im Einzelfall erforderlich sein sollte. 40 
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